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^e^plalr© invariable"**^ " 1 

Verfahren und Vorrichtungr zvan Be s chicken einer 
Glasverarbeitungsanlage 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Beschicken 
5 einer Glasverarbeitungsanlage gemass Oberbegriff des 

unabhangigen Verf ahrensanspruchs sowie auf eine Vorrichtung 
dazu gemass Oberbegriff des unabhangigen 
Vorrichtungsanspruchs . 

10 Bei den bekannten Verfahren und Vorrichtung en zum Beschicken 
einer Glasverarbeitungsanlage werden die Glasplatten aus dem 
Lager entnommen, als Ganzes der Glasverarbeitungsanlage 
ubergeben und dann beispielsweise in die gewunschten Grossen 
zugeschnitten. Oft verlangt die Produktion, dass z.B. Glaser 
15 von verschiedenen Sorten in einer bestimmten 

Produktionsreihenf olge oder nur eine bestimmte Anzahl von 
Glasern derselben Sorte hergestellt werden. So wird etwa zur 
Herstellung von Isolierglasern ein beschichtetes Glas mit 
einem unbeschichteten Glas verbunden, wobei die Glaser 
2 0 vorgangig aus je einer Glasplatte in der gewunschten Grosse 
zugeschnitten werden. Da jedoch die Glasplatten als Ganzes 
der Glasverarbeitungsanlage ubergeben werden, miissen die 
zugeschnittenen Glaser entsprechend sortiert bzw. 
zwischengelagert werden. Dies ist umstandlich, da dazu 
2 5 entsprechende Vorrichtungen zur Handhabung und 

Zwischenlagerung der Glaser notwendig sind. Nachteilig bei 
den bekannten Verfahren und Vorrichtungen ist auch, dass 
beispielsweise bei der Produktion einer kleinen Stuckzahl 
von Glasern bestimmter Abmessung nur ein Teil einer ganzen 
30 Glasplatte benotigt wird, sodass der Restteil der Glasplatte 
( "Restblatt " ) aus der Produktionslinie herausgenommen und 
fur eine spatere Weiterverarbeitung zwischengelagert werden 
muss. Die Handhabung, Lagerung und Verwaltung der 
Restblatter ist jedoch relativ umstandlich. 
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Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Aufgabe der 
vorliegenden Erf indung, ein Verfahren und eine Vorrichtung 
der eingangs erwahnten Art anzugeben, mit welchen die 
Beschickung einer Glasverarbeitungsanlage verbessert werden 
kann, sodass obige Nachteile zumindest teilweise behebbar 
sind. 

Ein erf indungsgemasses Verfahren und eine erf indungsgemasse 
Vorrichtung, welche diese Aufgabe losen, ist im unabhangigen 
Verfahrens- bzw. Vorrichtungsanspruch angegeben. Die 
weiteren Anspruche geben bevorzugte Ausftihrungen an. 

Die Erf indung basiert auf der Erkenntnis, dass die 
Handhabung und Verwaltung des Glas-Materials innerhalb einer 
Glasverarbeitungsanlage wesentlich vereinfacht werden 
konnen, wenn diese nicht mit ganzen Glasplatten, sondern mit 
Teilen davon beschickt wird. Das erf indungsgemasse Verfahren 
sowie die erf indungsgemasse Vorrichtung weisen daher den 
Vorteil auf, dass eine Glasverarbeitungsanlage gezielt mit 
Glasern einer bestimmten Abmessung und einer bestimmten 
Sorte beschickt werden kann. 

Die Erfindung wird im Folgenden anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf Figuren 
erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 eine schematische Draufsicht der 
Beschickungsvorr ichtung ; 

Fig. 2 eine schematische Draufsicht der Vorrichtung 
gemass Figur 1 zum Beschicken einer horizontalen 
Glasverarbeitungsanlage ; 
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Fig. 3 eine schematische Draufsicht der Vorrichtung 
gemass Figur 1 zum Beschicken einer vertikalen 
Glasverarbeitungsanlage ; und 

5 Fig. 4 eine schematische Draufsicht der Vorrichtung 

gemass Figur 1 zum Beschicken einer weiteren horizontalen 
Glasverarbeitungsanlage . 

Fig. 1 zeigt schematisch den prinzipiellen Aufbau einer 
10 Beschickungsvorrichtung. Sie umfasst eine Speichereinheit 2 0 
mit einer Anzahl Facher 21, wobei jedes Fach 21 eine zu 
verarbeitende Glasplatte 10 aufnehmen kann. Die Facher 21 
weisen zum Stiitzen der Glasplatten 10 in einer im 
Wesentlichen vertikalen Lage jeweils eine Stutzflache 22 
15 auf, welche entsprechend vertikal ausgerichtet ist. 

Typischerweise ist der Winkel zwischen einer jeweiligen 
Stutzflache 22 und der Vertikalen im Bereich von 0 bis 10 
Grad. Da ublicherweise Glasplatten im Lager aus Platzgrunden 
ebenfalls in einer im Wesentlichen vertikalen Lage gelagert 

2 0 werden, konnen sie somit vom Lager ohne Kippen in die 

Speichereinheit 2 0 verschoben werden. Dies ist besonders bei 
grossen Glasplatten vorteilhaft, da ihre Handhabung wegen 
ihres Gewichtes und ihrer Ausdehnung schwierig ist. So 
werden bei Glaszuschnittanlagen typischerweise Glasplatten 
25 mit einer Seitenflache von 600 cm x 321 cm und einem Gewicht 
von bis zu einer Tonne verarbeitet. 

Die Stutzflachen 22 weisen Gleitmittel auf, beispielsweise 
in Form von Rollen, eines Luftkissens oder einer 

3 0 Filzauflage, sodass die Glasplatte 10 entlang der 

Stutzflache 22 gleiten kann, ohne dabei zerkratzt oder sonst 
wie beschadigt zu werden. Als weitere Stutzflache weist 
jedes Fach 21 eine Auf lagef lache 23 auf, auf welche die 
Glasplatte 10 mit einer ihrer Kanten aufliegt. 



• * 
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Zum Verschieben einer Glasplatte 10 entlang der Stiitzflache 




beispielsweise in Form eines angetriebenen Transportbandes . 
5 Anstelle davon ist es auch moglich, die Auf lagef lache 23 mit 
Gleitmitteln wie Rollen zu versehen, sodass die Glasplatte 
10 darauf gleiten und mit Verschiebemitteln wie einer Zange 
zum Greifen oder eines Stossels zum Stossen verschoben 
werden kann. Die Verschiebemittel dienen dazu eine 

10 Glasplatte 10 entlang dem Fach 21 bin und her zu 

verschieben. Dadurch kann sie wahlweise auf eine der beiden 
Seiten der Speichereinheit 20 ausgeschleust werden und ist 
beispielsweise zum Trennen mindestens teilweise aus dem Fach 
herausschiebbar, wobei der Rest der Glasplatte 10b nach dem 

15 Trennvorgang mittels der Verschiebemittel wieder in das Fach 
21 zuruckgeschoben werden kann. 

In einer Ausf uhrungsf orm der Beschickungsvorrichtung ist 
eine Beladeeinheit 30 vorgesehen zum Beladen eines Faches 21 

20 mit einer Glasplatte 10. Ahnlich wie oben beschrieben weist 
die Beladeeinheit 3 0 eine im Wesentlichen vertikale 
Stutzf lache 32 sowie eine Auf lagef lache 33 auf, die 
beispielsweise ein angetriebenes Transportband umfasst zum 
Hineinschieben einer Glasplatte 10 in ein entsprechendes 

2 5 Fach 21. In einer anderen Ausf uhrungs form der 

Beschickungsvorrichtung ist das Fach 21 seitlich ausziehbar 
gestaltet wie dies in Fig. 2 durch den Doppelpfeil 24 
dargestellt ist. Zum Beladen eines Faches 21 wird dieses 
mittels Antrieb herausgezogen, sodass das Fach 21 von aussen 

30 zuganglich ist. In einer weiteren Ausf uhrungs form der 

Beschickungsvorrichtung ist die Breite eines Faches 21 so 
gewahlt, dass eine Glasplatte vom Lager beispielsweise mit 
einem Portalkran aufgenommen und direkt von oben in das 
entsprechende Fach hineingesenkt werden kann. Urn einen 
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Zugang auch mit breiteren Portalkranen zu ermoglichen, ist 
es denkbar die Facher 21 gegeneinander verschiebbar zu 
lagern, so dass zum Beladen eines Faches 21 der seitliche 
Abstand zum nachsten Fach vergrossert werden kann. 

5 

Wie Figur 1 weiter zeigt, ist optional eine Trennvorrichtung 
4 0 vorgesehen, mit welcher eine in einem Fach 21 
aufgenoiranene Glasplatte 10 entlang einer vertikalen Linie in 
zwei Teile 10a und 10b ( "Beschickungsteil" bzw. "Restteil " ) 

10 getrennt werden kann ( "X-Schnitt M ) . Die Trennvorrichtung 40 
umfasst ein Schneidwerkzeug, mit welchem die Glasplatte 10 
mit einer vertikalen Ritzlinie versehen werden kann, und. 
einer Brecheinrichtung zum Brechen der Glasplatte 10. Die 
Brecheinrichtung umfasst beispielsweise zwei vertikale 

15 Saugleisten zum Festhalten der Glasplatte 10 auf der einen 
Seite und einen vertikalen Brechbalken, welcher zum Brechen 
auf die gegenuberliegende Seite der Glasplatte 10 driickt . 
Die Trennvorrichtung 4 0 kann optional auch ein Werkzeug zur 
Randentschichtung bei beschichteten Glasplatten umfassen. 

20 

Optional ist zur Ubergabe des abgeschnittenen Teils 10a 
einer Glasplatte 10 eine Ubergabeeinheit 50 vorgesehen, die 
sich zwischen der Speichereinheit 20 und der 
Glasverarbeitungsanlage 5 befindet. Die Ubergabeeinheit 50 
2 5 ist beispielsweise als Kipptisch ausgebildet, sodass der 

abgeschnittene Teil 10a von der Vertikale in die Horizontale 
gedreht und wie in Figur 1 dargestellt einer 

Glasverarbeitungsanlage 5 tibergeben werden kann, mit welcher 
die Glasplattenteile 10a in horizontaler Lage verarbeitet 
30 werden. Der Kipptisch 50 dient weiter dazu eine in der 
Speichereinheit 2 0 gelagerte Glasplatte 10 beim Trennen 
entsprechend abzustiitzen, wozu er in die Vertikale gedreht 
und vor das entsprechende Fach 21 der Speichereinheit 20 
verschoben wird. 
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Restliche Glasplatten, die sich in der Speichereinheit 20 

i e oKc-k- rr U vi pi n sind fur eine Weiterbenutzung, 

werden mittels der Verschiebemittel der Speichereinheit 20 
auf die Beladeeinheit 30 iibergeben und zur Entsorgung einer 
Abfallstelle (nicht dargestellt) zugefiihrt. Es ist auch 
moglich, solche rest lichen Glasplatten iiber die andere, d.h. 
gemass Fig. 1 rechte Seite der Speichereinheit 20 
auszuschleusen und sie mittels der verfahrbaren 
Ubergabeeinheit 50 zur Abfallstelle zu transportieren. 



Je nach Anwendung der Beschickungsvorrichtung sind die 
Speichereinheit 20, Beladeeinheit 30, Trennvorrichtung 40 
und Ubergabeeinheit 50 stationar oder wie dies in Figur 1 

15 durch die Pfeile 25, 35, 45, 55 dargestellt ist, quer zur 

Glasverarbeitungsanlage 5 verfahrbar. Beispielsweise ist die 
Speichereinheit 20 stationar und die anderen Komponenten 30, 
40, 50 verfahrbar. Diese Anordnung hat den Vorteil, dass die 
Speichereinheit 20, welche aufgrund der gespeicherten 

20 Glasplatten 10 relativ schwer und daher trage ist, nicht 
bewegt zu werden braucht und daher hohere Taktzeiten beim 
Beschicken erreicht werden konnen. Im Weiteren ist es durch 
entsprechende Verf ahrbarkeit der ubergabeeinheit 50 moglich, 
noch weitere parallele Glasverarbeitungsanlagen 5a (in Figur 

25 1 gestrichelt dargestellt) zu beschicken. 

Figur 2 zeigt eine erste Anwendung der Vorrichtung zum 
Beschicken einer horizontalen Glasverarbeitungsanlage 5. Die 
Glasverarbeitungsanlage ist beispielsweise eine 
30 Glaszuschnittanlage, in welcher Glasplatten 10 verschiedener 
Arten in gewvinschten Grossen und in einer gewiinschten 
Reihenfolge zugeschnitten werden sollen. Beim Beispiel 
gemass Figur 2 sind die Facher 21 der Speichereinheit 22 
ausziehbar gestaltet, sodass keine Beladeeinheit notig ist. 
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Die Speichereinheit 20 ist stationar, die Trennvorrichtung 
40 und der Kipptisch 50 sind miteinander gekoppelt und 
entlang Schienen 56 verfahrbar. Weiter zeigt Figur 2 
schematisch die im Lager bereitgestellten Roh-Glasplatten 
5 10, welche dazu in Gestellen 60 in vertikaler Lage gelagert 
sind. Es ist auch ein weiterer Kipptisch 61 gezeigt, der an 
die Ubergabeeinheit 50 ankoppelbar ist. Dadurch ist es 
moglich, falls dies von der Produktion her gewiinscht ist, 
eine ganze Glasplatte 10 direkt der Glasverarbeitungsanlage 
10 5 zuzufiihren, ohne dass sie via die Speichereinheit 20 
verschoben zu werden braucht. 

Die Beschickung der Glasverarbeitungsanlage 5 erfolgt durch 
folgendes Verfahren: 

15 

- Die Glasplatten 10 werden einzeln aus dem Lager 
beispielsweise mittels eines Portalkrans 62 auf genommen, 
welcher Sauger 63 aufweist, und in die entsprechenden 
Facher 21 der Speichereinheit 2 0 ubergeben. 

20 - Je nach der gef order ten Produktion der 

Glasverarbeitungsanlage 5 wird eine entsprechende 
Glasplatte 10 der gewiinschten Art mittels der 
Verschiebemittel der Speichereinheit 20 soweit aus ihrem 
Fach 21 verschoben, dass ein Teil der Glasplatte 10 mit 

2 5 der gewiinschten Lange mittels der Trennvorrichtung 40 
abgetrennt werden kann. Dabei ist der Kipptisch 61 (in 
Figur 2 gestrichelt dargestellt) in die Vertikale gekippt, 
sodass er die Glasplatte 10 beim Trennvorgang stiitzt. 
Danach wird der Rest 10b der Glasplatte 10 zum weiteren 

30 Verbleib in der Speichereinheit 20 mittels der 
Verschiebemittel wieder etwas in das Fach 21 
zuruckverschoben . 

- Der Kipptisch 50 wird von der Vertikalen urn etwa 90 Grad 
gedreht, sodass sich nun der abgetrennte Teil 10a in 
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horizontaler Lage befindet, und verfahren, bis er mit der 
Glasverarbeitungsanlage 5 fluchtet, und dann der 
abgetrennte Teil 10a iibergeben. 
- Der iibergebene Teil 10a wird mittels mechanischer 

Anschlage oder optischen Abtastens neu positioniert . Sornit 
wird gewahrleistet, dass z.B. weitere Schnitte moglichst 
genau rechtwinklig oder parallel zu den bereits 
gebrochenen Kanten des Teils 10a erfolgen. 

Entsprechend der gewiinschten Reihenfolge und Sorte von 
Glasern in der Produktionslinie werden Telle 10a von den 
Glasplatten 10 abgetrennt und der Glasverarbeitungsanlage 5 
zugef iihrt . 

Falls wie oben erwahnt, eine ganze Glasplatte auf einmal 
beschickt werden soli, so wird diese aus dem Lager direkt 
dem Kipptisch 61 iibergeben, dieser in die Horizontale 
gekippt und via den Kipptisch 50 der Glasverarbeitungsanlage 
5 iibergeben. 

0 

Figur 3 zeigt eine weitere Anwendung der Vorrichtung zum 
Beschicken einer Glasverarbeitungsanlage 5, bei welcher die 
Glasplatten 10 in vertikaler Lage zugeschnitten werden. Die 
Trennvorrichtung 40 zum Trennen einer Glasplatte 10 entlang 

5 einer vertikalen Linie ist in die Glasverarbeitungsanlage 5 
integriert. Beim Beispiel gemass Figur 3 ist die 
Speichereinheit 20 entlang den Schienen 2 6 verfahrbar, 
sodass die Ubergabeeinheit entfallt. Die Beladeeinheit 30 
ist ebenfalls verfahrbar, sodass das Beladen der 

0 Speichereinheit 20 mit einer Glasplatte 10 und das 
Uberfuhren einer Glasplatte 10 auf die 

Glasverarbeitungsanlage 5 zeitlich nicht abgestimmt zu 
werden braucht . Falls kleinere Taktzeiten bei der 
Beschickung ausreichend sind, kann die Beladeeinheit 30 auch 



* ■» 
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stationar sein, sodass zum Beladen eines leeren Faches 21 
mit einer Glasplatte 10 die Speichereinheit 2 0 derart 
verfahren wird, dass das Fach 21 mit der Beladeeinheit 3 0 
f luchtet . 

5 

Fur das Beschicken der Glasverarbeitungsanlage 5 mit einem 
Teil 10a einer bestimmten Glasplatte 10, wird die 
Speichereinheit 2 0 derart verfahren, dass das Fach 21 mit 
der entsprechenden Glasplatte 10 und die vertikale 

10 Stiitzflache der Glasverarbeitungsanlage 5 miteinander 

fluchten. Dann wird die Glasplatte 10 verschoben und ein 
Teil 10a davon mit der gewiinschten Lange mittels der 
Trennvorrichtung 40 abgetrennt und der Weiterverarbeitung 
zugefuhrt. Der Glasplatten-Rest 10b verbleibt in der 

15 Speichereinheit 20. Entsprechend der gewiinschten Produktion 
werden weitere Teile 10a von den in der Speichereinheit 2 0 
gelagerten Glasplatten 10, 10b abgetrennt und verarbeitet. 

Die Verarbeitung der Glasplatten 10 gemass Figur 3 hat u.a. 

20 den Vorteil, dass sich diese immerzu in vertikaler Lage 

befinden, wodurch eine raumsparende Verarbeitung ermoglicht 
wird und ein Kippen und Neuausrichten der abgeschnittenen 
Teile 10a entfallt. Es ist auch moglich, ganze Glasplatten 
10 ohne Trennvorgang der Glasverarbeitungsanlage 5 

25 zuzuftihren. 

Figur 4 zeigt eine weitere Anwendung der Vorrichtung zum 
Beschicken einer horizontalen Glasverarbeitungsanlage 5, 
welche eine Schneidbrucke mit einem Schneidwerkzeug 6 
30 aufweist. Die Speichereinheit 20 ist stationar, die 

Ubergabeeinheit 50 ist in Form eines entlang den Schienen 56 
verfahrbaren Kipptisches ausgebildet. Weiter ist vor der 
Glasverarbeitungsanlage 5 eine Trennvorrichtung 40 mit einem 
Brechbalken zum Brechen vorgesehen. Als Alternative ist es 
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auch moglich, die Speichereinheit 20 verfahrbar zu gestalten 
und die Ubergabeeinheit 50 stationar zu lassen. 

Z um Beschicken der Glasverarbeitungsanlage 5 wird die 
5 entsprechende Glasplatte 10 von der Speichereinhext 20 via 
den Kipptisch 50 auf die Glasverarbeitungsanlage 5 
ubergefuhrt und mittels des Schneidwerkzeugs 6 gerxtzt Dann 
wird die Glasplatte 10 soweit in Richtung des Kipptxschs 50 
zuruckverschoben, dass sie mittels der Trennvorrxchtung 
10 entlang der geritzten LAnie in zwei Telle 10a und 10b 

gebrochen werden kann. Der rechte Teil 10a wxrd dann der 
Glasverarbeitungsanlage 5 zugefuhrt und weiterverarbextet . 
Der Restteil 10b der Glasplatte wird zusammen mxt dem 
Kipptisch in die Vertikale gedreht und wieder in exn Fach 
15 der Speichereinheit 20 zuruckverschoben. 

Es ist auch moglich, als zweite Ubergabeeinheit noch einen 
weiteren Kipptisch 70 vorzusehen, der parallel zur -sten 
Ubergabeeinheit 50 angeordnet und ebenfalls auf den Schxenen 
20 56 verfahrbar ist. Dies ermoglicht es, zwei parallele 

Glasverarbeitungsanlage 5 und 5a mit einer besonders hohen 
Taktrate zu beschicken. 

Aus den hier beschriebenen Vorrichtungen und Verfahren 
25 ergeben sich - nebst den bereits erwahnten - folgende 
Vorteile: 

- Eine Glasverarbeitungsanlage kann gezielt mit der gerade 
benotigten Menge Glas beschickt werden. Dadurch fallen 
30 innerhalb der Glasverarbeitungsanlage keine Restblatter 
an, welche zwischengelagert und verwaltet zu werden 
brauchen, und somit konnen entsprechende Vorrichtungen 
eingespart werden. 
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- Die Speichereinheit kann im Lager der Glasplatten 
integriert werden, sodass das Glas-Material zentral 
gelagert und verwaltet werden kann. Dadurch braucht 
insbesondere jenes Glas-Material, welches bei der 

5 laufenden Produktion nicht benotigt wird, nur in 
reduziertem Mass verschoben werden. 

- Eine Glasverarbeitungsanlage kann auf einfache Weise mit 
einer Vielzahl von verschiedenen Glasern wie einfache oder 
beschichtete Glaser, Verbundglaser, etc. beschickt werden. 

10 - Glaser der gewiinschten Lange und Art konnen in einer 

bestimmbaren Reihenfolge einer Glasverarbeitungsanlage 
ubergeben werden, sodass ein optimaler Produktionsf luss 
fur die Herstellung von verschiedenen Produkten (wie 
Isolierglaser , Sicherheitsglaser , etc.) gewahrleistet ist. 

15 Es wird auch die Herstellung in einer geringen 
Produkteanzahl erleichtert . 

- Die Glasplatten in der Speichereinheit werden zum Trennen 
nur minimal verschoben. Nach dem Trennvorgang verbleibt 
der Rest der Glasplatte in Wesentlichen in der selben 

2 0 Lage. Durch diese vereinfachte Handhabung wird die Gefahr 
einer moglichen Beschadigung der Glasplatte verringert. Es 
kann auch die Taktzeit zum Beschicken einer 
Glasverarbeitungsanlage erhoht werden. 

- Die Beschickungsvorrichtung ist sowohl fur die horizontale 

2 5 als auch vertikale Verarbeitung von Glasplatten 

einsetzbar. Eine bestehende Glasverarbeitungsanlage kann 
ohne grosseren Auf wand mit der Beschickungsvorrichtung 
nachgerustet werden. 

- Da die Beschickungsvorrichtung sich in Bezug auf den 

3 0 Materialf luss vor der Glasverarbeitungsanlage befindet, 

wird die Verwaltung der Glaser innerhalb der 
Glasverarbeitungsanlage wesentlich vereinf acht . Es sind 
vereinf achtere Vorrichtungen zur Zwischenlagerung oder 
Sortierung von Glasern innerhalb der 
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Glasverarbeitungsanlage notig. Das Beladen der 
Speichereinheit und das Entladen am Ende der 
Glasverarbeitungsanlage sind voneinander entkoppelt, 
sodass der Durchsatz durch die Glasverarbeitungsanlag 
einfacher bestimmbar ist. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Beschicken einer Glasverarbeitungsanlage 
(5), gekennzeichnet durch folgende Schritte: 
5 a) Ubergeben einer Anzahl Glasplatten (10) in eine 

Speichereinheit (2 0) ; 

b) Mindestens teilweises Herausziehen einer der 
Glasplatten (10) aus der Speichereinheit; und 

cl) Trennen der Glasplatte in ein Beschickungsteil 
10 (10a) und Restteil (10b), wobei der Restteil in der 
Speichereinheit gespeichert wird, und Ubergeben des 
Beschickungsteils an die Glasverarbeitungsanlage, oder 

c2) Ubergeben der Glasplatte an die 
Glasverarbeitungsanlage ; wobei 
15 die Schritte b und cl bzw. c2 wiederholt werden, 

sodass die Beschickungsteile bzw. Glasplatten in einer 
bestiinmten Reihenfolge der Glasverarbeitungsanlage ubergeben 
werden . 

2 0 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Glasplatten (10) bzw. Restteile (10b) in der 
Speichereinheit (20) in einer im Wesentlichen vertikalen 
Lage gespeichert werden. 

2 5 3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 2, dadurch 

gekennzeichnet, dass beim Schritt b die Glasplatte (10) nur 
teilweise aus der Speichereinheit (2 0) gezogen wird, sodass 
beim Trennen der Restteil (10b) von der Speichereinheit 
gestiitzt wird. 

30 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet , dass 

beim Schritt cl die Glasplatte (10) in einer im 
Wesentlichen vertikalen Lage getrennt wird und dass 
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beim Schritt cl bzw. c2 das Beschickungsteil (10a) 
bzw. die Glasplatte (10) zur tibergabe an die 
Glasverarbeitungsanlage translatorisch verschoben und/oder 
in eine im Wesentlichen horizontals Lage gekippt wxra. 

5 verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Glasplatte (10) beim Trennen gemass 
Schritt cl zumindest teilweise durch eine Stutzflache von 
der Glasverarbeitungsanlage (5) gestutzt wird und mxttels 
einer Trennvorrichtung (40) der Glasverarbeitungsanlage 
getrennt wird. 

6 verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Glasplatte (10) beim Schritt b 
vollstandig aus der Speichereinheit (20) herausgezogen wxrd 
und nach dem Trennen gemass Schritt cl der Restteil (10b) 
der Glasplatte zur Speicherung in die Speichereinheit 
zuruckverschoben wird. 

) 7 verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Glasplatten (10) aus einem ***** 
entnommen und der Speichereinheit (20) durch translatorxsche 
Verschiebung iibergeben werden, sodass sie dabex xm 
Wesentlichen in derselben Lage bleiben. 

5 

8 vorrichtung zum Beschicken einer 

Glasverarbeitungsanlage (5), gekennzeichnet durch folgende 

Komponenten: # 

eine Speichereinheit (20) mit einer Anzahl Facher 
0 (21), wobei in jedes Fach mindestens eine Glasplatte (10) 

auf genommen werden kann, 

und Verschiebemittel zum Verschieben einer in einem 
Fach aufgenommenen Glasplatte, sodass diese mindestens 
teilweise aus dem Fach herausschiebbar ist. 
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9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Facher (21) jeweils eine Stiitzf lache (22, 23) 
aufweisen zum Stutzen einer auf genommenen Glasplatte (10) in 

5 einer im Wesentlichen vertikalen Lage, wobei die Stiitzflache 
'Gleitmittel umfasst, sodass die Glasplatte entlang der 
Stiitzflache gleiten kann. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 9, dadurch 
10 gekennzeichnet, dass sie eine Trennvorrichtung (40) zum 

Trennen einer Glasplatte (10) umfasst, sodass ein Teil (10a) 
von der Glasplatte abgetrennt und der 
Glasverarbeitungsanlage (5) ubergeben werden kann. 

15 11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie eine Ubergabeeinheit (50) aufweist, 

mit welcher eine in einem Fach (21) aufgenommene 
Glasplatte (10) beim Abtrennen eines Teils (10a) davon 
zumindest teilweise stutzbar ist und 

2 0 welche zwischen der Speichereinheit (20) und der 

Glasverarbeitungsanlage (5) verfahrbar ist zur Ubergabe des 
abgetrennten Teils an die Glasverarbeitungsanlage. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
25 dass die Ubergabeeinheit (50) einen Kipptisch umfasst zum 

Kippen und Verschieben des abgetrennten Teils (10a) . 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Speichereinheit (2 0) verfahrbar 

3 0 ist, sodass eine in einem Fach (21) aufgenommene Glasplatte 

(10) zumindest teilweise auf die Glasverarbeitungsanlage (5) 
verschiebbar ist. 
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14 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie eine Beladeeinheit (30) aufwexst 
zur Aufnahiae einer Glasplatte (10) und Verschieben der 
Glasplatte in ein Fach (21) der Speichereinheit (20) , wobei 
die Beladeeinheit vorzugsweise verfahrbar (35) ist. 

15 Glasverarbeitungsanlage, insbesondere zum Trennen von 
Glasplatten in horizontaler und/oder vertikaler Lage, mxt 
einer Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem 
der Anspriiche 1 bis 7 oder rait einer Vorrichtung gemass 
einem der Anspriiche 8 bis 14. 
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Zusammenfassung 

Die Vorrichtung zum Beschicken einer Glasverarbeitungsanlage 
(5) umfasst eine Speichereinheit (20) mit einer Anzahl 
5 Facher (21), wobei in jedes Fach mindestens eine Glasplatte 
(10) aufgenoiranen werden kann, und Verschiebemittel zum 
Verschieben einer in einem Fach aufgenommenen Glasplatte, 
sodass sie mindestens teilweise aus dem Fach herausschiebbar 
ist. Es kann damit die Glasverarbeitungsanlage gezielt mit 
10 Glasplattenteilen einer bestimmten Abmessung und einer 
bestimmten Sorte beschickt werden. 



15 
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